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Translation of DD 137 547 
Abstract and Claim 

Abstract 

The invention relates to an arrangement for avoiding processing parameters being 
disadvantageous for the service life when machining with a geometrically determined 
cutting edge, in particular when lathing and milling. It is an object underlying the 
invention to exclude processing in disadvantageous frequency ranges when lathing 
or milling. The invention solves the object to develop an arrangement for the acoustic 
and/or optical display and avoidance of processing parameters being 
disadvantageous for the service life. According to the invention, the object is solved 
by using known vibration meters in that the vibration meter fixed at or near the tool 
constantly detects vibrations of the tool and compares them with a predetermined 
target value, wherein an overstepping of this target value results in an optical or 
acoustic notice, whereupon the cutting speed is changed. 

Patent Claim 

An arrangement for avoiding processing parameters being disadvantageous for the 
service life when machining with geometrically defined cutting edges, in particular 
when lathing and milling, by using known vibration meters, characterized in that a 
vibration meter (2) is arranged at or near the tool (1) for constantly sensing the 
vibrations of a tool (1) and for changing the cutting speed, furthermore an integrating 
member (3) having an adjustable sensitivity, a low pass (4), a voltage comparator (5), 
a timing member (6), an amplifier (7) and an acoustic and/or optical display (8) for 
comparison with the pre-determined target value. 
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(57) Die Erfiridung betrifft eine Anordnung zur Umgehung 

standzeitungilnstiger Bearbeitungsparameter beim Spanen mit 
geometrisch bestimmter Schneide, insbesondere beim Drehen und 
Frasen. Ihr liegt. das Ziel zugrunde, das Arbeiten in ungunstigen 
Frequenxbereichen beim Drehen und Frasen auszuschlieSen. Durch die 
Erfindung wird die Aufgabe gelost, eine Anordnung fur die 
akustische und/oder optische Anzeige und .Umgehung 
standzeitungilnstiger Bearbeitungsparameter zu entwickeln. 
Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe unter Verv;endung bekannter 
Schwinguhgsauf nehmer dadurch gelosty daB durch einen am odor in dor 
Ncihe des Werkzeuges befestigten Schv/ingungsauf nehmer Schv/ingungen" des 
Werkzeuges laufend gemessen und mit einem vorgegebenen Sollv;ert 
verglichen werden, wobei der Oberschreitung dieses Sollwertes eine 
optische bzw, akustische Anzeige erfolgt und daraufhin eine 
Schnittgeschv;indigkeitsanderung durchgefiihrt wird. 
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Anordnung zur Umgehung standzeitungtinsfiger Bearbeitungs- 
parameter 

Anwendungsgebiet der jSrfindung 

Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Umgehung standzeit- 
ungunstiger Bearbeitungsparameter beim Spanen mit geometrisch 
bestimmter Sciuaeide, insbeaondere beim Drehen und Frasen. 

Charakteristik der bekannten technischen Losungen 

Bekannt siad LSsungen zur Verminderung bzw. Beseitigung des 
regenerativeix Ratterns an Y^erkzeugmaschinen bei der spanenden 
Bearboitung. In BE OS 2 042 138 wird vorgeschlagen, die 
Schnittgeschwindigkeit bei der wiederholten Bearbeitung einer 
welligen Oberflache standig um den Sollwert pendeln zu lassen, 
z»B. um ± 309^. Dadurch soli die Prequenz, mit der die Ober- 
flachenwellen auf das 7/erkzeug treffen, verandert werden, so 
dafi sie sich nicht schwingungserhohend auswirken konnen. In 
BE OS 2 520 946 wird ebenfalls eine iJJinriohtung zur Beseitigung 
von regenerativen Rattern vorgestellt, die die Drehzahl eines 
stufenlos regelbaren Antriebsmotors selbsttatig Mndert scwie 
diese im oben genannten Sinne fortlaufend variiert. 
Diese bekannten Losungen haben den Kachteil, daiS sie sich 
ausschliefilich auf die Verminderung bzw. Beseitigung von 
Ratterersoheimuigen an Werkzeugmaschinen a-ichten und dynami- 
sche jSinflUsse auf das Bearbeitungsergebnis und den Werkzeug- 
verschleiB im stabilen Bereicb der Bearbeitung, die nicht in' 



ublicher Weise wahrnehnibar sind, " negieren. Dabei beeinflussen . 
gerade diese dynamischen Jirscheinungen gravierend die Werk- 
zeugstandzeiten, verringern sie in ungunstigen Fallen wesent- 
liQh and stellen damit Progranune zumindest der externen Be^- 
5 arbeitungsoptimierung in Prage, 

Die Bedeutung von optimalen Bearbeitungsparametern, d# h, 
die Anwendimg optimaler Schnittgeschwindigkeiten und.Vor- 
schube, die die iSrreichung einer optimalen Standzeit garan- 
tieren, ist bekannt. Bekannt ist ferner die starke stocha- 
10 stische Streuung der Werkaeugstandzeiten. Die Bearbeitungs- 
cptimierung v\/ird mit folgenden Kriterien konf rontiert : 

- Streuung der V/erkstof f chargen, 

- Streuung der Schneidst off chargen, 

- Standzeitverringernde und qualltatsmindernde 
15 Beelnf lussung des. Systems Werkzeugmaschine- 

Werkzeug-Werkstiick durch die Eynamik des 
Spanungsvorganges • 

Diese Streuungen konnen zu we sent lichen Abweichungen des 
Verlauf es der Standzeitf unktion und der Oberf lachenqualitat 

?0 fuhren und zu Ursachen von Fehlentscheidungen bei der Bear- 
beitungsoptimierung v/erden. Von besonderer Konsequenz sind 
die aus der Dynamik des Spanungsvorganges resultierenden Ab- 
weichungen. Resonanzerscheinungen im System Y/erkzeugmaschine - 
Werkzeug - V/erkstuck ergeben sich sowohl in Abhangigkeit von 

J der Schnittgeschwindigkeit ^ resultierend aus der Spanlaaiel- 
lierungsf requenz - insbesondere beim Drehen - als auch vor- 
ranglg resultierend aus der Schneideneingriffsf requenz und 
teilweise der Spanlamellierungsf requenz - insbesondere beim 
. .Frasen. In Anlage 1 ist als Beispiel ein Frequenzschaubild 

30 (Amplitude als Funktion der Frequenz) gezeigt, Liegen die 

Werte fur die Sohnittgeschwindigkeit beispielsweise in einem 
solchen Gebiet, in dem sich infolge der . Ubereinstimmung der 
Erregerf requenz mit einer fiigenf requenz hohe Amplituden er- 
geben> so ist in diesem Falle ein Absinken der Standzeit urn 

J5 bis zu 70% f eststellbar, ohne daB sich dieses Verhalten 
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durch Irgendein Symptom, z. B. Rattern, bemerkbar macht. 
Dieses ist sowohl beim Drehen als auch beim Prasen durch 
neuere Untersuchungcn bewiesen. Die Standzextf unktion vveicht 
in diesem Pall weit ,yoin ublichen Verhalten ab (vgl,i\nlage 2). 
Wahrend Streuungen der Werkstoff- und Schneidstoffchargen 
lediglich parallele Verschiebungen der Standzeitf unktion er- 
geben, verursacht das Arbeit en in einem Bereich der Uberein- 
stimmung von firregerfrequenz (beispielsweise Spanlamellierungf? 
frequenz) und einer Eigenfrequenz, was z.Z. fur die Vielzahl'^ 
der Bearbeitungsfalle und JSinf luBgroBen nicht vorausberechen- 
bar ist, ein gravierendes lokales Abwelchen der Standzeit- 
f unktion in Abhangigkeit von der Schwingungsamplitude. 
Dieser, lokale Standzeiteinbruch addiert sich zusatalicii zu 
den Standzeitabweichungen, die durch die Streuung der ';7erk- 
stoff- und Schneidstoffchargen hervorgerufen werden. 

•Die bisherige Art des Drehens und Frasens hat hinsichtlich 
der Auswahl okonomischer Bearbeitungsparameter f olgenden 
Hauptnachteil: 

Airnamisch bedingte ungiinstige Bearbeitungsparameter sind, 
wenn ihre Anwendung nicht zur Konsequenz des Ratterns fUhrt 
(Uberschreitung der Grenzspanungsbreite) weder vor noch 
wahrend der Bearbeitung erkennbar. Sie werden erst nach iSr- 
fullung der Pertigungsaufgabe durch auBerordentlich hohen 
WerkzeugverschleiB dokumentiert . Liegt beispielsweise die 
Losung fur eine optimale Schnittgeschwindigkeit , einen opti- ' 
malen Vorschub und eine optimale Standzeit nach einem Pro- 
gramm der Bearbeituiigsoptimierung in einem solchen, kaum 
yorhor bestimmbaren Resonanzbereich, so wird durch das nb- 
sinken der Standzeit bis zu 70?i - insbesondere bei der An- 
wendung von Hartmetall-Werkzeugen - die Optimierungslbsun^ 
stark in Prage gestellt. Daruber hinaus ist in jedem Spa- 
nungsfall das Arbeitex. bei stark verringerten Standzeiten 
auf Grund der hohen Werkzeugkosten und der hohen Werkzeug- 
Wechselzeiton - insbesondere beim Prasen - uneff ektiv und ' 
mit hohen Kosten verbundon. 

Durch die bekannten Rattersenaoren ist dieses Problem nicht 
osbar. 
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. . Ziel der Erfindimg 

Das Ziel der jSrfindung besteht dariix, das Arbeit en .in un~ 
giinstigen Prequenzbereichen, speziell beim Drehen and Frasen, 
auszuschlieBen^ 

5 Darlegung des Y/esens der Srfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anordnung fur 
die akustische und/oder optisohe Anzeige and Umgehung stand- 
ze it ungiins tiger Bearbeitungsparameter beim Spanen mit geo- 
metrisoh bestimrater Schneide, speziell beim Drehen and Prasen, 
10 zu entwickeln. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe unter Yerwendung bekannter 
SGh)A?ingungsaufnehmer dadurch gelost, daS durch einen am oder 
in der Wdhe des Werkzeuges befestigten Schwingungsaufnehmer 
3chvJingungen des Y/erkzeuges laufend gemessen und mit einem 

15 ■ vorgegebenen Sollvvert verglichen werden, wobei bei Liber- 

schreitung dieses Sollwertes eine optisohe bzw. akustische 
Anzeige erf olgt und daraufhin eine Sclinittgeschwindigkeits- 
anderung durchgefuhrt wird. Diese erf olgt entweder im Rahmen 
eines Programmes (interne Bearbeitungsoptimierung) oder vom 

20 Bedienpersonal (externe Bearbeitungsoptimierung und ubliches 
Spanen) » 

Ausf uhrungsbeispiel 

Die Erfindung soli nachstehend an Hand eines Ausfuhrungsbei-' 
spieles naher erlautert werden. Die zugehorige Zeichnung 

25 . zeigt das Schema des Anzeigegerates • 

An einem oder in der Mahe eines Y/arkzeuges 1 ist ein Schwin- 
gungsaufnehmer 2 angeordnet und mit einem Integrierglied 3 
mit verstellbarer Empf indlichkeit gekoppelt, tlber einen 
TiefpaB 4, der die Resohanzfrequenz des Schwingungsaufneh- 

30 mers 2 sperrt,. einen Spannungskomparator 5, der die einge- 
• gebenen Sollwerte mit den gemessenen Amplituden vergleicht, 
" Qin Zeitglied 6 zum Ausgleich einmaliger Spannungsspitzen 
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und einen Verstax^ker 7 wird die akustiache oder optische An 
zeige 8 erreicht. Dieses Signal zeigt die 'Bereiche des un- 
okonomischen Spanens an, deren Korrektur automatisch oder 
manuell (Schnittgeschwindigkeitsanderung) erfolgt. 



Erf indungsanspruch 

f 

Anordnung zur Umgehung standzeitunguns tiger Bearbeitungspara.- 
meter beim Spanen mit geometrisch bestiramter Sohncide, insbe- 
sondere beim Drehen und Prasen, unter Verwendung bekannter 
5 Schwingungsaufnehmer, dadurcii gekennzeichiiet , dai3 aur lauf en- 
den Messung der Schwing-ungen eines Y/erkzeuges (1) un-d zux 
&iderung der Schnittgeschwindigkeit ein Schwingungsaufnehmer 
(2) an dem oder in der imhe des yerkzeuges (1), weiterhin ein 
Integrierglied (3) mi-fc verstellbarer Empf indlichkeit , ein Tlet- 
10 paB (4), ein Spannungskomparator (5)> ein Zeitglied (6), ein 

Ters-barker (7). md zvm Vergleich mit dem vorgegebenen Sollwert 
eine akustische und/oder optische Anzeige (8) angeprdnet sind. 
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